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(57) Resumo: METODO PARA JUNTAR UMA TIRA DE VEDAGCAO, E, TIRA DE VEDAGAO A presente invencéo se refere a um
método para juntar duas tiras de vedacéao (5, 6) e uma tira de vedacao formada pelo método. A tira de vedacéo é colocada em
bordas longitudinais (11,12) de uma folha continua de material de embalagem (1 O) usada para recipientes de embalagem para
alimentos liquidos. As tiras de vedacéo (5, 6) a serem juntadas séo cortadas formando uma borda obliqua (7, 8 ) de cerca de 45°,
como visto na vista plana. As bordas obliquas (7, 8) séo em seguida colocadas uma sobre a outra formando uma area de
superposigdo. A area de superposigdo esta na forma de uma tira obliqua que tem um comprimento de cerca de 3 mm. As
extremidades das tiras de vedagéo (5, 6) sdo em seguida juntadas pelo aquecimento de ambas a partir de um lado da area de
sobreposicao.
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“METODO PARA JUNTAR UMA TIRA DE VEDACAO, E, TIRA DE
VEDACAO” |

CAMPO TECNICO

A presente invengdo se refere a um método de juncdo de uma
tira de vedagdo a ser usada em recipientes de embalagem. Também se refere a
uma tira de vedagdo sendo juntada de acordo com o método.

FUNDAMENTOS DA ARTE

Recipientes de embalagem para alimentos liquidos tais como
leite e suco, sdo produzidos com a ajuda de maquinas de enchimento
modernas, as quais, tanto a partir de folhas continuas como de folhas pré-
fabricadas de laminados de embalagem, formam, enchem e vedam as
embalagens. |

Exemplos de recipientes de embalagens comuns para leite ou
suco e para outros alimentos liquidos sdo Tetra Brik, Tetra Rex e Tetra Top
(todas sendo marcas registradas).

A partir, por exemplo, de uma folha continua de material de
embalagem, recipientes de embalagem em forma de paralelepipedo do tipo
Tetra Brik sdo produzidos pelo fato de que a folha continua é primeiramente
transformada em um tubo, através das duas bordas longitudinais opostas da
folha continua, sendo dobradas em dire¢io e por vedagdo a quente,
permanentemente juntadas uma a outra em uma junta sobreposta & prova de
liquido. O tubo € cheio com os contetidos pertinentes, por exemplo, leite, ao
mesmo tempo em que o tubo € dividido em unidades de embalagem em forma
de travesseiros por operagdes de pressionamento plano, repetidas, e vedagdes
do tubo nas zonas de vedagdo transversais através da dire¢do longitudinal do
tubo abaixo do nivel ‘do contetido de dentro do tubo. As unidades de
embalagem sdo separadas uma da outra por incisdes nas zonas de vedagdo
transversais e recebem a configuragdo geométrica desejada, geralmente em

forma de paralelepipedo dobrando e fixando por dentro as pontas do canto
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triangular de parede dupla contra cada respectivo painel ou parede de
embalagem planar adjacente. Os recipientes de embalagem acabados sdo dai
em diante descarregados a partir da maquina de enchimento para o transporte
e manuseio adicionais.

Nos recipientes de embalagem tetraédricos a vedagdo
transversal do tubo acontece substancialmente em 4ngulos retos a direcdo
longitudinal do tubo e alternando em relagdo separada espagada de um a outro
em dois planos em dngulos retos de um ao outro.

Recipientes de embalagens convencionais dos tipos descritos
acima s@o produzidos a partir de um material de embalagem laminado que

inclui um nucleo ou uma camada pesada, rigida, mas dobravel, de papel ou

papeldo, e coberturas de termopldstico, a prova de liquido, externas, de

preferéncia, de polietileno. Para alimentos particularmente sensiveis ao
oxigénio, como por exemplo, suco, vinho ou 6leo e cozinha, o material de
embalagem inclui além do mais pelo menos uma camada adicional por meio
da qual as propriedades herméticas contra o oxigénio sdo asseguradas.

Em ambos os tipos de recipientes de embalagem, a junta
sobreposta longitudinal que ¢ formada no tubo determina que a superficie de
incisdo da borda longitudinal interna do material de embalagem sera exposta
ao conteiido da embalagem, o que implica no fato de que o contetido pode
imediatamente ser absorvido para dentro do material de embalagem, se ele
inclul um material fibroso, tal como, por exemplo, papel ou papeldo. Outro
problema ¢ que o conteiido da embalagem pode entrar em contato com
qualquer possivel camada de metal no material de embalagem.

Para evitar contato direto entre a borda de incisdo e o contetido
da embalagem, uma tira de vedagio ¢ aplicada e fixada na maquina de encher,
ao longo de uma borda longitudinal da folha continua do material de
embalagem, de forma a ter uma borda de tira livre que se projeta a partir da

borda longitudinal. A folha continua de material de embalagem planar
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provida com tiras, € entéio transformada em um tubo, pelo fato de que, como

foi descrito acima, ambas as bordas longitudinais da folha continua sio
dobradas e permanentemente juntadas em dire¢io uma a outra em uma juncgéo
ou vedag@o sobreposta. Durante a operagido de formacio do tubo na maquina
de encher, a borda da tira livre que se projeta ¢ dobrada em um limite planar
contra o interior sobreposto a segunda borda de folha continua longitudinal e
¢ fixamente vedada a ela por termo vedacio de tal maneira que a borda de
incisdo da borda de folha continua longitudinal faceando em direcdo ao
interior do tubo esteja completamente coberta e protegida contra a penetracdo
de liquido (torcida de borda).

A fim de dar protegdo contra a penetragdo de liquido, a tira de
vedagdo deve, portanto, ser possivel de ser vedada a quente, para enfrentar
superficies de vedagdo do material de embalagem e uma exigéncia adicional é
que a termo vedagdo possa ser capaz de ser transportada para fora de uma
maneira eficiente mesmo em uma velocidade de saida de produgédo
extremamente alta, na qual as mdquinas de enchimento modernas operam
hoje em dia. A tira de vedagio ¢ normalmente laminada e pode ser feita de
muitos materiais.

Uma tira de vedagdo da arte anterior € empregada em um
recipiente de embalagem comercial de um material de embalagem que inclui
uma camada de papel ou de papeldo e coberturas externas a prova de liquido
de polietileno, de preferéncia polietileno de baixa densidade (LDPE) tem uma
camada de base de tereftalato de polietileno (PET) e coberturas plasticas
externas que podem ser termo vedadas de polietileno metaloceno (mLLDPE)
o qual, em comparag¢do com o polietileno de baixa densidade (LDPE) montra
vantajosamente uma janela de vedagfo mais ampla que LDPE com um limite
de temperatura inferior que se estende abaixo do limite correspondente para
LDPE.

Uma tira de vedagdo da arte anterior adicional que inclui uma
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camada de base de um polimero processando propriedades de barreira de gas,
as quais, em um lado, tém uma primeira camada de vedacio de polietileno, e
no outro lado tem uma segunda camada de vedagéo de polietileno. A primeira
e a segunda camadas de vedagdo podem exibir uma estrutura de duas
camadas, que consiste de uma camada externa de uma mistura de polietileno
de metaloceno (mLLDPE), polietileno de baixa densidade (LDPE) e/ou um
componente de polietileno de densidade aumentada e uma camada interna de
uma mistura de polietileno de baixa densidade (LDPE) e/ou um componente
de polietileno de densidade aumentada.

Na produgdo da tira de vedacio, as vezes acontece que a tira se
parte. Se isso ocorre, frequentemente se remenda as extremidades da tira a fim
de ndo ter que descartar grandes extensdes da tira de vedacio. E também
possivel que se una, tiras de vedagdo, ndo partidas para aumentar o
comprimento total da tira de vedagdio formada. Hoje, 0 método normal de
unir, € cortando as extremidades livres das tiras, transversalmente, como visto
na vista plana, i.e. 90° em relagfo a dire¢do longitudinal da tira de vedagdo.
As extremidades livres das tiras de vedacfo sdo entdo colocadas no topo uma
da outra com uma sobreposi¢fo de cerca de 7-10 mm. As extremidades sio
entdo aquecidas (soldadas) para fundir as extremidades juntas. Um problema
que pode ocorrer, dependendo da qualificagio do operador, é que a
sobreposicdo de torne muito longa e que o aquecimento nio cubra o
comprimento total da sobreposi¢do na 4rea juntada. Se o aquecimento nio
cobre toda a extensdo da sobreposicdo, as extremidades das partes das tiras a
serem juntadas podem ndo se fundirem a tira de vedagdo, com o risco
potencial de que a unifo se desintegrara. Na 4rea de sobreposi¢éo, a tira de
vedag@o terd uma espessura dupla, proporcionando uma rigidez aumentada. A
rigidez aumentada pode ter uma influéncia negativa na formacgdo dos
recipientes de embalagem, pelo fato de que a tira de vedagdo ndo se dobra

suavemente. Pode também haver problemas se a area de sobreposi¢do for
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colocada em uma linha vincada da folha continua do material de embalagem.
BREVE DESCRICAO DA INVENCAO

A presente invengéo se refere a um método de unir uma tira de

vedac@o. Também se refere a uma tira de vedagdo sendo juntada de acordo
com o método da presente invengo.

Um objetivo é melhorar a prova de vazamento da jun¢do da
tira. Outro objetivo é o fato de que a juncio ndo deveria perturbar o
desempenho da maquina de enchimento. A tira de vedacdo deveria estar
desempenhando mesmo se ela estiver colocada sobre uma linha de vinco.

De acordo com a presente invengfo é conseguido um método
de unir uma tira de vedacdo de acordo com a presente inveng¢do. Por esse
método, as extremidades das tiras de vedacdo sdo cortadas obliquamente onde
as extremidades livres em uma configuragio formam cada uma, um angulo de
45°, visto em vista plana. As extremidades sio entfio trazidas juntas com uma
sobreposi¢do menos na regido de 3 mm. O aquecimento é entio aplicado a
partir de um lado as partes sobrepostas da tira de vedacéo.

Na unido, de acordo com a arte anterior, a tira de vedagdo tera
uma espessura dupla em toda a drea de sobreposi¢do. Na juncdo de acordo
com a presente invengdo havera apenas dupla espessura em uma pequena
faixa ao longo da unido obliqua. Gragas a unido obliqua e a uma sobreposicéo
relativamente curta, a jun¢dio da presente invencdo serd mais suave do que a
jungdo da arte anterior. Por exemplo, uma sobreposi¢do suave reduz o risco de
ter vazamentos no canal através da tira. Testes mostraram que o risco de
vazamento ¢ reduzido em 90% com o novo método de juncdo de acordo com
a presente inveng¢do, se comparado com o método usado anteriormente.

Na produgéo das tiras de vedagdo é normal corar uma tira de
vedagdo que tenha uma largura relativamente grande em um numero de tiras
de vedagdo que venham a ter uma largura menor. Em um exemplo, uma tira

de vedagdo € cortada em 21 tiras de vedacdo avangadas em paralelo uma a
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outra. A presente inven¢do pode ser usada independentemente da largura da
tira de vedagdo. E possivel também unir numerosas tiras de vedacdo paralelas
que tenham uma largura menor em um procedimento comum.

Objetivos adicionais e vantagens da presente invencdo ficario
Obvias para uma pessoa qualificada na arte, ao ler abaixo, a descrigdo
detalhada das configuragdes preferidas.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS ANEXOS.

A presente invencdo serd descrita agora em maiores detalhes,
por meio de um exemplo e com referencia aos desenhos anexados, nos quais:

Fig. 1 € uma vista plana que ilustra uma jungio de uma tira de
vedagdo de acordo com a arte anterior;

Fig. 2 € uma vista plana de duas tiras de vedacdo cortadas para
serem juntadas de acordo com a presente invenco;

Fig. 3 é uma vista plana de uma unifo formada de duas tiras de
vedagdo da Fig. 2.

Fig. 4 é uma vista plana de uma parte de uma folha continua
de embalagem provida com uma tira de vedacfo; e

Fig. 5 € uma vista esquematica, parcialmente transparente, de
uma folha continua de material de embalagém com uma tira de vedagdo e em
processo de ser transformada em um tubo.

DESCRICAO DETALHADA DA INVEN CAO

Nas junges da arte anterior, como indicado na Fig. 1, uma
primeira tira de vedagdo 1 e uma segunda tira de vedacdio 2 sio cortadas
transversalmente, i.e., 90° em relagdo a diregdo longitudinal da respectiva tira
de vedagdo 1,2. Portanto, cada tira de vedacdo, 1, 2 tem uma borda transversal
reta 3,4. As 4reas de extremidade das tiras de vedagdo 1,2 sdo em seguida
colocadas uma sobre a outra, com uma 4rea de sobreposi¢do de cerca de 7-10
mm, e finalmente juntadas juntas por aquecimento a partir dos dois lados, A

area sobreposta ¢ mostrada entre as linhas 3 e 4 na Fig. 1.
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Na Fig. 2, uma primeira e uma segunda tira, 5,6 sio mostradas.

Cada tira de vedagdo 5,6, tem uma extremidade obliqua 7,8. Na configuracdo
mostrada, as extremidades obliquas 7, 8 sdo cortadas em um angulo a de cerca
de 45° da dire¢do longitudinal da respectiva tira de vedagdo 5, 6. Entretanto, a
inven¢do funciona bem com extremidades obliquas tendo um angulo de 45°,
uma pessoa qualificada na arte percebe que a invencéo ird funcionar também
com as extremidades obliquas tendo outros angulos. Quanto menor for o
angulo a, maiores serdo as extremidades obliquas. Uma extremidade obliqua
longa pode ser dificil de controlar de uma ‘maneira adequada. Na prética, foi
mostrado que se o énguio a das extremidades obliquas estd no intervalo de
cerca de 25° a 55°, o resultado serd bom e as extremidades obliquas serdo
controlaveis, Entretanto, teoricamente, a Jun¢do serd melhor, quanto menor
for o angulo.

De acordo com a presente invencdo, uma extremidade da
primeira tira de vedagdo 5 € aplicada a uma extremidade da segunda tira de
vedagdo 6. A primeira etapa na formagdo da juncdo é caracterizada pelo fato
de que as extremidades das tiras de vedagfo 5,6 sdo cortadas de tal maneira
que a respectiva borda obliqua 7, 8 forma um angulo de cerca de 45°, visto na
vista plana. As extremidades das tiras de vedacéo 5,6 sdo, em seguida trazidas
junto com uma extremidade no topo da outra extremidade. As tiras de
vedagdo 5, 6 sdo colocadas formando uma érea de sobreposi¢o obliqua tendo
um comprimento de aproximadamente 3 mm., visto na dire¢do longitudinal da
tira de vedagéio. Uma pessoa qualificada na arte percebe que o comprimento
da area de sobreposi¢do obliqua pode variar, mas, deveria ser mantida
relativamente curta e de preferéncia no intervalo de 2-4 mm. Em seguida o
aquecimento € aplicado a um lado da 4rea da juncfio, em que as duas tiras de
vedagdo 5, 6 sdo fundidas juntas. Em uma configuraco, o calor & aplicado
por um dispositivo de vedagdo padrdo que tem um lado de aquecimento com

Teflon no lado que faceia a tira de vedaciio. Uma temperatura de cerca de
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125°C € aplicada por cerca de 2,5s. Aplicando uma temperatura relativamente

baixa por um periodo relativamente extenso de tempo é alcangado um melhor
aquecimento da juncdo. E suficiente aplicar o calor em apenas um lado da
area juntada. A drea de sobreposicio formada se estende entre as
extremidades obliquas 7, 8 das primeira e segunda tiras de vedagdo 5,6.
Portanto, a area de sobreposi¢do forma uma faixa obliqua.

A tira de vedagdo formada terd espessura dupla na 4rea de

sobreposi¢éo obliqua. Como a drea de sobreposicdo forma uma faixa obliqua

- relativamente fina, a tira de vedagdo juntada tera apenas espessura dupla em

uma parte de uma linha transversal imaginaria que cruza a tira de vedagdo em
um &ngulo reto, i.e., 90° em relagfo a direcdo longitudinal da tira de vedacéo.
Assim, a tira de vedagdo sera dobrada relativamente suavemente reduzindo o
risco de problemas causados pela area de sobreposi¢do da tira de vedaco
juntada.

A Fig. 4 mostra um exemplo de uma folha continua de
material de embalagem 10, a qual uma tira de vedacfio & fixada. A tira de
vedaglo 9 ¢ parcialmente fixada & folha continua de material de embalagem
10 em uma primeira borda 11 da folha continua de material de embalagem 10,
cuja primeira borda 11 da folha continua de material de embalagem 10 ¢
indicada por uma linha tracejada na Fig. 4. Portanto, a tira de vedagdo 9
percorre em uma pequena distancia sobre a folha continua de material de
embalagem 10 e tem uma parte livre paralela a uma primeira borda externa 11
da folha continua de material de embalagem 10. Uma segunda borda 12 da
folha continua de material de embalagem 10 oposta & primeira borda 11 é
mostrada também na Fig. 4

A Fig. 5 ilustra esquematicamente uma fase na qual a folha
continua de material de embalagem 10 é transformada em um tubo, na
maquina de encher, na produgdo de recipientes de embalagem.. Como

indicado acima, a tira de vedagdo 9 é aplicada sobre uma (tira) vedada a

R
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primeira borda longitudinal 11 da folha continua de material de embalagem
10. A tira de vedagdo 9 ¢é vedada ao interior da segunda borda de folha
continua longitudinal sobreposta a fim de cobrir completamente e proteger a
borda de incisdo de papel ou de papeldo embebimento de liquido faceando
para dentro contra a penetragdo de liquido (embebimento de borda).

Embora a presente invengfio tenha sido descrita acima com
referencia a configuragdes especificas e aplicacdes, ela ¢ naturalmente ndo

restrita exclusivamente a essas configuracdes descritas e ilustradas. Serd

- Obvio para uma pessoa qualificada na arte, possuindo conhecimento da

presente inven¢do, que numerosas modificagdes, alteraces e variagdes sdo
possiveis sem sair do escopo do conceito inventivo como ele é definido nas

reivindica¢des anexas.

[P e



10

15

20

25

1

REIVINDICACOES

1. Método para juntar uma tira de vedagdo para recipientes de
embalagem para alimentos liquidos, em que as extremidades das duas tiras de
vedagdo (5, 6) a serem juntadas sdo cortadas para cada uma formar uma borda
obliqua (7, 8) e que as extremidades das tiras de vedagdo (5, 6) sdo colocadas
no topo uma da outra formando uma sobreposi¢do entre as bordas obliquas (7,
8) das tiras de vedacdo (5, 6), em que as tiras de vedagdo (5, 6) sao fundidas
juntas por aquecimento na area de sobreposi¢do, de modo que a area de
sobreposicdo obtenha espessura dupla e em que tal tira de vedagdo juntada €
aplicada e vedada a uma primeira borda longitudinal (11) de uma folha
continua de material de embalagem (10) com uma parte livre da tira de
vedacdo juntada projetando a partir de uma primeira borda longitudinal (11),
de modo a facilitar que a folha continua de material de embalagem (10) seja
subsequentemente vedada e dobrada para formar recipientes de embalagem,

caracterizado pelo fato de que a sobreposi¢do entre as bordas € obliqua.

2. Método de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo

fato de que a borda obliqua (7, 8) da respectiva tira de vedacao (5, 6) forma
um angulo (a) de 25° - 55° visto na vista plana.

3. Método de acordo com a reivindicagio 2, caracterizado pelo

fato de que a borda obliqua (7, 8) da respectiva tira de vedacao (5, 6) forma
um angulo (a) de 45° visto na vista plana.
4. Método de acordo com qualquer das reivindicagdes

anteriores, caracterizado pelo fato de que uma drea de sobreposi¢do das

bordas obliquas (7, 8) das tiras de vedagdo (5, 6) forma uma faixa obliqua que
tem um comprimento de 3+1 mm.

5. Método de acordo com a reivindicagao 1, caracterizado pelo

fato de que o aquecimento € aplicado apenas a partir de um lado.

6. Método de acordo com a reivindicagdo 1 ou 5, caracterizado

pelo fato de que a temperatura de aquecimento usada € de 125°C.
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7. Método de acordo com a reivindicagdo 6, caracterizado pelo

fato de que o aquecimento € aplicado por cerca de 2,5 s.
8. Tira de vedacdo juntada para vedar recipientes de
embalagem para alimentos liquidos produzida pelo método como definido na
5  reivindicacdo 1, a tira de vedacdo juntada sendo formada por duas tiras de
vedagdo, em que extremidades das duas tiras de vedagdo tem uma borda e em
as bordas se sobrepdem, em que as duas tiras de vedagdo sdo fundidas juntas

por aquecimento na drea de sobreposi¢do, de modo que a sobreposicdo entre

as duas tiras possua espessura dupla caracterizada pelo fato de que as bordas

10 sobrepostas das duas tiras de vedacdo sao obliquas.
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